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Veriahren und Vorrichtung zur Enzeugung von stranggegossenen 

Stahlbrammen 

^ie Erfindung betrifft eln Verfahren und eine Voirlchtung zur Erzeugung von 
Brammen in einer CSP-StranggieBanlage, mit einer oszllllerenden GleBkokllle, 
einer darunter nachgeordneten StrangfQhrung, in der der Gussstrang aus der ver- 
tiloien Gle&richtung in die horizontale Walzriclitung gebogen und dabei durch eln- 
ander paarweise gegenQberilegende, mit definlerter Anstellkraft gegeneinander 
angestellte Trelbemollen, die zu Segmenten zusammengefasst sein kSnnen, ge- 
stOtzt, gefdrdert und durcii mindestens ein Treiberrollenpaar zu einer gegenQber 
dem Gusszustand veningerten Diclce verformt wird, wonacli das endlose Vorprofil 
bzw. der Reduzierstrang zu Brammen geteiit und diese zu einem Ausgieiciisofen 
und dann zu einem Walzwerl^ gefdrdert werden. 

Damit der Gussstrang, der in einer CSP-StranggieUanlage mit einer Dldke von 
Ideiner 100 mm liergestellt wird, aus der CSP-Stranggiefianlage gefdrdert werden 
kann, werden die Treiberrollen mit einem bestlmmten Drucic an den Strang ge- 
presst, der ein Durchrutsclien der Treiben-ollen verliindert und unterhalb des 
Durcherstarrungspunides eine ausreichend groRe Zugl<raft auf den Strang er- 
zeugt. Stand der Teciinil^ ist es iiierbei, diesen Drucl< der Treiben-oilen im Bereich 
der Durcherstan^ung oder ortlicli frQIier zu einer VerSnderung der Strangdlcl<e zu 
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nutzen. da bei dem hier noch weichen Gussstrang die au^ubringenden Walzkrafte 
gering sind. 

So wind in> der DE 38 22 939 C1 ein StranggieRverfahren fQr die Erzeugung von 
Brammen mit einer gegenQber dem Gusszustand verringerten Dicke besclirleben, 
wobei ein im Querschnitt teilweise erstanrter Strang durcli iiydrauliscii gegenein- 
ander anstellbare Rollen verfomit wird. Diese Rcllen wirken sowolil inneriialb der 
Erstanrungsstrecke ais auch im Bereich des durctierstarrten Stranges verformend 
auf den Strang ein, wobei der Strang von einer Kokillenbreite von ca. 60 mm auf 
^ein EndmaH von 20 bis 15 mm verformt und gleichzeitig, ein Produkt mIt lioliem 
- Anteil an WalzgefQge hergesteilt wird. l-jierbai Tst F/Tindestens ein Rollenpaar. wel- 
ches auf den bereits durcherstarrten Teil des Stranges einwirkt, gegen Anschl3ge 
anstellbar, um das EndmaH des Stranges siclierzustellen. 

Aus der DE 198 17 034 A1 ist ein Verfahren zum Stranggieften von dOnnen Me- 
tallbandern in einer StranggieHaniage mit einer oszlilierenden wassergekOhlten 
Kokille bekannt, bei dem unmittelbar nach der Durctierstarrung des Gussstrangs 
zur definierten Dickenreduzierung von mindestens 2 % und zur Konstantlialtung 
einer vorab eingestellten Soll-Strangdicke wenigstens ein Treiberroilenpaar konti- 
nuierlicli mit einem verSnderbaren definierten Druck gegen den Strang gepresst 
wird. 

SchlieHiich ist aus der EP 0 804 981 B1 ein Stranggieliverfahren und eine Strang- 
gieflvorrlchtung bekannt, bei dem gegossene Brammen einer Vielzahl von Redu- 
ziereinrichtungen zugefQhrt warden, jeder der Reduziereinriclitungen eine Ziel- 
walzreduktion oder ein Zieldruck zugeteilt wird und eine Verformung eines fiUssi- 
gen Kerns der Brammen durcligefulirt wird, wobei gegossene Brammen mit er- 
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hdhter oder vermlnderter DIcke. verglichen mit den kontinuierllch von der Kokille 
abgezogenen Brammen, hergestellt werden kbnnen. 



Neben dem BemQhen. die Dicke des Gussstrangs kostengQnstig mit relativ einfa- 
chen und mit berelts vorhandenen Mittein durch Venvendung der bereits vorhan- 
denen Trelber zu reduzleren, besteht ein weiterer Handlungsbedarf in einer Ver- 
besserung der Oberflachenquaiitat der hergesteilten Brammen. Stranggegossene 
Produkte weisen in ihrem Gusszustand hSufig Oberflachenfehler wie Osziliations- 
_^,marken und andere GefQgelnfiomogenltaten auf. Beim anschlieBenden Walzen 
!!/der Bramme zum Band kommt es dann zu Fehlern In der Bandoberflache, welche 
^ dieses fOr holierwertige Verwendungen unbrauchbar machen. Die Wirkung der 
Osziliationsmarken besteht bei Austenltstahlen im wesentlichen darln. dass an 
iiirem Grund (In der Kerbe) eine vermlnderte Warmeabfuhr herrecht. woraus Ge- 
fiigevergrtiberungen und Seigerungen resultleren. Es handelt sich dabel vorwle- 
gend um Cr- bzw. Mo-Anrelcherungen. Durch diese Anreichemngen bilden sich 
intemnetallische Phasen, die als Ursache fOr die genannten Oberflachenfehler vor 
dem Walzen durch Schleifen entfemt werden mQssen. 



•Das Erstanijngsverhalten von Austeniten ist gekennzelchnet durch eine Schwin- 
dung bei der Umwandiung von Fenit In Austenit, welche eine Neigung zum Ein- 
ziehen der Strangschale bewirkt. Dieses Einziehen kann zu erhOhten Deltafenit- 
gehalten und zu schlechterer Warmfomibarkeit an den entsprechenden Stellen 
fQhren. Das unglelchmaiilge Erstarren an der Oberfl§che bewirkt dann bei der Di- 
rektwalzung die sogenannte Zunderstreiflgkeit. Auch solche Negativerecheinun- 
gen mQssen in der Regel durch Schleifen beseitlgt werden. 

Auch bei fenrltlschen Stahlen bewirken Osziliationsmarken an ihrem Grund eine 
vemriinderle Wamieabfuhr, wodurch GefQgevergrQbemngen sowie Seigerungen 
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(Nl-Anreicherung, HartegefOge) erhalten werden. Urn ein einwandfreies Endpro- 
dukt zu erhalten, mOssen diese Inhomogenitaten glelchfalls durch schlelfen besel- 
tigt werden. 

Die aufgezeigten OberflSchenfehier lassen sich durch die bekannte Verformung 
des noch weichen Gussstrangs nicht beheben, da insbesondere die vorhandenen 
Oszillationsmarken in den weichen Gussstrang praktisch tiefer „reingeknetet" wer- 
den. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der Erfindung, ein einfa- 
ches Verfahren und eine darauf bemhende Vomchtung anzugeben, durch die die 
bisher erforderliche Oberflachenbearbeitung durch beispielswelse Schleifen ent- 
fallen kann. 

Die gestellte Aufgabe wird verfahrensmaBig mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspmch 1 und von-ichtungsmaBig mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 9 dadurch gelost, dass der Gussstrang noch Innerhalb der Stranggleli- 
anlage im Bereich der Blege- bzw. Richttreiben-ollen nach seiner vollstSndlgen 
Durcherstanrung zeltllch fruh und bei noch so hoher Temperatur durch mindestens 
ein ReduzlergerQst so gezielt mit hohem Energleelntrag verfomit wird, dass 

• die TIefe der In der GussstrangoberflSche vorhandenen Oszillationsmarken 
reduziert wird, und 

• durch die Freisetzung der bei dieser Verfomiung In den Reduzierstrang ein- 
gebrachten Energle eine VergrSfterung der feinkristalllnen Randschicht und 
in der nachfolgenden thermlschen Behandlung In einem Ausglelchsofen ei- 
ne verstarkte Rekristalllsation mit einer Komverfelnerung In der umgeform- 
ten Randzone der Gramme erfolgt. 
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Diese positive WIrkung einer derartigen frQhzeitlgen Verformung mit hohem Ener- 
gieeintrag, insbesondere in den Randberelch des Gussstrangs. wodurch die Re- 
l<ristaIlisatlon be! der nachfolgenden thermlschen Behandlung in einem Aus- 
glelchofen gdnstig beeinflusst wird und wodurch die Osziilationsmarl^en frOhzeltig 
abgeflaclit werden, so dass der Wamnestrom Qber die Strangoberfiache glelchma- 
Big erfolgen l<ann, wind vorzugsweise bei einer OberflSclientemperatur des Guss- 
strangs im Bereich von 1000 'C enreiclit. 

^Diese Verfomiung, durch die eine nachfolgende Oberfiachenbearbeitung durch 
beisplelsweise Schieifen auf ein Minimum reduziert wird, wind gemaU der Erfin- 
dung mit einem Oder melireren ReduziergerOsten mit Walzendurciimessem zwi- 
sclien 600 und 900 mm durchgefOiirt, vorzugsweise mit einem Walzendurchmes- 
ser von 700 mm fQr die Reduziemng eines 50 mm diclcen Gussstrangs um elnen 
Betrag von max. 7 mm. 



Um beim Warmband engste Toieranzgrenzen einhalten zu kOnnen, werden im 
Walzwerk Brammen von sehr exalrter Geometrie benOtigt. Besondere Bedeutung 
eriangt dIese Forderung beim kontinuierilchen CSP-Prozess. Zur Realisiemng ei- 
nes genau definierten Brammenformates sind deshalb die Walzen des Reduzier- 
gerQstes mit einer Vorprofilierung versehien und das bzw. die ReduzlergerGst(e) 
mit einer Dickenregelung versefien und zur RQckkopplung der einzustellenden 
Walzparameter mit dem naclifolgenden Walzwerk verbunden. Bei EInsatz mehre- 
rer ReduziergerUste wird mit dem letzten Walzenpaar nur noch eine gerlnge Re- 
duktion des Gussstrangs durcligefQhrt mit hoher MaUgenauigkeit des gewQnsch- 
ten Vorprofils. Durch dIese l\/la[lnahmen lasst sich dann bereits in der StranggieR- 
aniage eIn Gussstrang mit exakt eingestellten Geometrledaten und verbesserter 
Oberfiache herstellen, so dass dem nachfolgenden Warmwalzwerk Brammen oh- 
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ne vorhergehende aufwendige Oberflachenbearbeitung angeboten werden k5n- 
nen. 

Zur DurchfQhmng des erfindungsgemSllen Verfahrens 1st innerhalb der Strang- 
giedanlage im Bereich der Biege- bzw. Richttreiberrollen mindestens ein Redu- 
ziergerilst angeordnet. Hierbei bieten sich je nach den vorhandenen Platzverhdlt- 
nissen folgende Positionen an: 

• Mindestens ein zusatzliclies ReduziergerQst hinter den Richttreibem in 
Stander- bzw. Hebelbauweise. 

• IVlindestens ein zus§tzliclies ReduziergerQst vor den Riclittreibern in StSn- 
der- bzw. Hebelbauweise, die Realislerung liSngt sehr stark von den Platz- 
verlidltnissen (Gie&radius der Stranggussanlage, Durciierstarrungspunkt) 
ab. 

• AusfQhrung des Riclittreibers als Kombination von Richttreiber und Redu- 
ziergerQst. i-lierbei kann die Oberfldchenumformung des Gusstrangs in so 
vieien Schritten erfolgen, wie Rollenpaare zur VerfUgung steiien. 

Weitere Einzeliieiten, [\^erkmale und Vorteile der Erflndung ergeben sich aus der 

• naciistehenden Eriduterung von in den Zelchnungen schematisch dargesteilten 
AusfUlirungsbeispielen. 



Es zeigen: 

Fig. 1 ein Flieaschema einer CSP-Strangglel^aniage mit Ausgieiclisofen, 
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Fig. 2a-2c die GefQgeausblldung des Gussstrangs bzw. der Bramme bei ver- 
schiedenen Prozessscliritten der Fig. 1 , 

Fig. 3 eine CSP-Stranggie&anlage mit ReduzlergerOst in Standerbauwelse 
nach den Richttreibem, 

Fig. 4 eine CSP-Stranggiel^anlage mit ReduziergerQst in Hebelbauweise 
nacli den Richttreibem, 

Fig. 5 eine CSP-Stranggiellanlage mit zu einem ReduziergerQst umge- 

bauten Riciittreibem. 

) 

In Figur 1 sind die erfindungsrelevanten Prozesssciiritte einer CSP-Stranggiefl- 
anlage 10 dargesteilt, nSmiich Hersteilung des Gussstrangs 12 in einer oszillie- 
renden Kol<ille 1 1 , Verformung des Gussstrangs 12 in einem ReduziergerQst 30 zu 
einem Reduderstrang 12', tiiennische Beiiandlung des zu Brammen 12" geteilten 
Reduzierstrangs 12' in einem Ausgleichsofen 40. 



Der erzeugte Gussstrang 12 verlasst in vertikaler Riclitung die oszillierende Koldlie 
11, wird in die liorizontale Strangforderichtung 13 umgebogen und als Icontinuierli- 
cher Gussstrang 12 einem ReduziergerQst 30 zugefQhrt. Hier findet die erfin- 
dungsgemSBe Verfomnung statt, wodurcli ein Reduzierstrang 12' mit den ange- 
strebten Oberfldcheneigensdiaften erzeugt wird. Nach Auftrennen des Redu- 
zierstrangs 12' zu Brammen 12" werden diese in einem Ausgleichsofen 40 ther- 
mlsch behandelt, bevor sie dem Waizwerk zugefQhrt werclen (das Waizwerk ist 
nicht dargesteilt). Die bei diesen verschiedenen Prozessschritten der Fig. 1 jeweils 
erhaltenen GefQgeausbildungen des Gussstrangs bzw. der Bramme sind schema- 
tisch In den Fig. 2a -2c in Vertikalschnitten dargesteilt. 
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Der In der Kokille 11 erzeugte Gussstrang 12 welst ein GussgefOge 14 (Fig. 2a) 
auf mlt einer bei der Durcherstarrung des Gussstrangs 12 erzeugten felnkristalll- 
nen Randzone 18. In der Strangoberflache 16 befinden sich Oszlllationsmarken 
17, dargestellt als zackenformige Vertiefungen, die belm GieRvorgang in der Ko- 
kille erzeugt wurden und u. a. zu den beschriebenen OberflSchenfelilem beim 
nachfolgenden Walzvorgang fOhren. Durch die erfindungsgem&Be Verformung 
des Gussstrangs 12 im Reduziergeriist 30 zum dickenreduzierten Guss- bzw, Re- 
duzierstrang 12* (Fig. 2b) wurden diese Oszlllationsmarken 17 weltgehend ge- 
glattet, so dass nun nur noch klelnere Vertiefungen 17' in der Strangoberflache 16' 

•jvorhanden sind. Welterhin wurde bel dleser Verfonmung des Gussstrangs 12 
durch einen In die umgeformte Randzone 18' erfolgten Eintrag eines hSheren 
Energlezustandes. dessen Einfluss bis in den Bereich der gerichteten Dendriten 
relcht, das ursprOngliche feinkristalline GefQge der Randzone 18 teilweise in ei- 
nem kleinen Inneren Bereich 19 rekrlstallisiert. Dieser rekristallisierte Bereich 19 
konnte slch dann bel der nachfolgenden thermischen Behandlung der Bramme 
12" Im Ausgleichsofen 40 (Fig. 2c) zur vollstSndig rekristallisierten Randzone 19' 
ausdehnen. 



In den FIguren 3, 4 und 5 sind unterschledliche Reduziergeriiste 30 in eine vor- 

•handene CSP-Stranggielianlage 10 eingebaut. Es handelt sich hierbei zur besse- 
ren Anschaulichkeit urn jeweiis die gieiclie CSP-StranggieBanlage 10. weshalb 
gleiche Aniagenteile auch mlt den gleichen Bezugsziffern versehen wurden. Der in 
der (hier nicht dargestellten) oszilllerenden Kokille der CSP-StranggieBanlage 10 
erzeugte Gussstrang 12 wird zunSchst vertikal nach unten gefOhrt, wobei er durch 
Rollenpaare einer vertikalen StrangfOhrung 20 gestUtzt und durch Trelbenollen 21 
gefSrdert wird. Im Biegeberelch 22 wIrd der Gussstrang 12 aus der vertikalen 
GleBrichtung In die horlzontale FOrderrlchtung 13 gebogen und in einer StrangfOh- 
rung 23 mittels RIchttreibem 24 in Walzrichtung gefSrdert. Mlt Abstand zu den 
RIchttreibem 24 ist eine Schneldevorrichtung 25 angeordnet, In die der durchlau- 
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fende Guss- bzw. Reduzlerstrang 12' In Brammen 12" gewQnschter L§nge geteilt 
wird. Hinter der Schneidevorrichtung 25 schlieUen sich dann die nicht mehr darge- 
stellten Aniagentelle Ausglelchsofen 40 und Walzwerk an. 

In Fig. 3 sind im vorhandenen Zwischenraum zwischen den Richttrelbem 24 und 
der Schneidevonichtung 25 der CSP-StranggieRanlage 10 zwei zusStzliche Redu- 
ziergeruste 30a in Standerbauweise angeordnet, in denen der durclilaufende 
Gussstrang 12 zum Reduzierstrang 12' verformt wird. Die beiden Reduziergeruste 
30a sind deutlicli grofier als die sonst Ublichen Treiber ausgebildet und welsen 
FgegenQber den Rollen der StrangfOlirung einen deutlich grOBeren Durchmesser 
iiirer Walzen 31 (erfindungsgemaii zwischen 600 und 900 mm) auf. Hierdurch wird 
der gewQnschte Energieeintrag in den Gussstrang 12 bei der durchgefOhrten 
Verfomiung mit einer Oberfl§chengl§ttung (Reduzierung der Ozlllatlonsmarken- 
tlefe) sichergestellt. 

In Fig. 4 sind in der CSP-Stranggieftanlage 10 zwel ReduziergerOste 30b In He- 
belbauwelse an gleicher Stelle statt der ReduzlergerQste 30a der Fig, 3 vorgese- 
hen. Auch hier sind die Reduzlergerflste 30b und ihre Walzen 31 deutlich grtJBer 
dimensloniert als die sonst Qblichen Treiber der StrangfQhrung. 

In Fig. 5 sind in der CSP-Strangglefianiage 10 Iceine zus§tzlichen Reduziergeriiste 
vorgesehen. Die erfindungsgemaUe Verformung des Gussstrangs 12 wirel durch 
zu einem ReduziergerQst 30c umgebauten ursprOnglichen Richttrelbem 24 vorge- 
nommen, die glelchfalls gegenOber den sonst Qblichen Richttreibem 24 (siehe Fig. 
3 und 4) deutlich grSHer dimensloniert sind. 
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Die Erfindung ist nicht auf die dargesteliten AusfQhrungsbeispieie beschrSnlct. So 
stellt die in den Fig. 3 bis 5 dargestellte Anzalil an ReduziergerQsten 30a, 30b so- 
wie umgebauten Riclittreibern 30c nur eine beispielliafte Anzahl dar. die nacli den 
vorliandenen Qrtiiclien Gegebenheiten durcli den Faciimann jeweils entsprechend 
variierbar ist. Gleiciies gilt aucli fOr die Auswalil der GerQstbauart und die Auswahl 
iiirer Einsatzorte oder der Kombination versciiiedener Einsatzorte innerlialb der 
CSP-Stranggie&anlage, wobel dann Insbesondere auch die Eigenschaften des 
Gussstrangs mit berQci<sichtigt werden mUssen. 



Seite 10 



PATENTANWALTE • HEMMERICH • VALENTIN • 6IHSKE • GROSSE 



Bezugszeichenliste 



1 u 


Stranggie&anlage 


1 1 


Kokille 


12 


Gussstrang 


12 


Reduzierstrang 


|12 


Bramme 


13 


Strangforderrlchtung 


14, 14 , 14 


primdres GussgefQge 


JO, JO 


Gussstrang-Obemache 


17, 17 


Oszillationsmarken 


lo, lo 


TeinKnstailine Kandscnicnt 




durchrekristallisierte Randschicht 


on 


vertiKale otrangfuhmng 


21 


vertikale Trelberrollen 


22 


Biegebereich 


23 


horizontale Strangftlhaing 


24 


Richttreiber 


25 


Schneidevorrichtung 


30 


ReduziergerUst 


30a 


ReduziergerQst in Standerbauweise 


30b 


ReduziergerUst in Hebeibauweise 
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30c ReduziergerQst als modifizierter Richttreiber 

31 Waizen von 30 

40 Ausgleichsofen 
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Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Erzeugung von Brammen in einer CSP-Stranggie(lanlage (10) mit 
einer oszillierenden Giellkokille (11) und einer darunter nachgeordneten Strang- 
fQiimng (20, 22, 23), in der der Gussstrang (12) aus der vertil^aien GieBiichtung in 
die iiorizontale Walzriclitung gebogen und dabei durcli einander paarweise ge- 
genQberiiegende, mit definierter Anstellicraft gegeneinander angestellte Treiber- 

•roilen (21 , 24), die zu Segmenten zusammengefasst sein l<dnnen, gestUtzt, gefOr- 
dert und durch mindestens ein Trelberroilenpaar zu einer gegenOber dem Guss- 
zustand verringerten Dicl<e als Vorprofil (12') verformt wird, wonach der endlose 
Reduzierstrang (12') zu Brammen (12") geteiit und diese zu einem Ausgleiclisofen 
(40) und dann zu einem Waizwerl^ gefordert werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Gussstrang (12) nocli innerlialb der StranggieRanlage (10) im Bereicii 
der Biege- bzw. Riclittreibenrollen (24) nacli seiner vollstSndigen Durciierstarrung 
zeitlich frQIi und bei nocii so lioiier Temperatur durch mindestens ein Reduzierge- 
rQst (30) so gezielt mit liolnem Energieeintrag verformt wird, dass die Tiefe der in 
der Gussstrangoberfiaclie (16) voriiandenen Oszillationsmaricen (17) reduziert 
wird, und durch die Freisetzung der bei dieser Verformung in den Reduzierstrang 
(12') eingebrachten Energle eine VergrdBerung der feinlaistallinen Randschicht 
(18) und in der naclifolgenden tiiermischen Behandlung in einem Ausgleiciisofen 
(40) eine verstdrltte Rel<ristallisation mit einer Kornverfeinerung in der umgeform- 
ten Randzone (19) der Bramme (12") erfolgt. 

2. Verfaliren nacti Anspmcli 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verformung 
vorzugsweise bei einer Oberfldchentemperatur des Gussstrangs (12) im Bereich 
von 1000 "C durchgefOhrt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ver- 
formung ein oder mehrere ReduziergerQste (30) mit einem Walzendurchmesser 
zwischen 600 und 900 mm verwendet werden, fur die Reduzierung eines 50 mm 
dicken Gussstrangs urn einen Betrag von max. 7 mm vorzugsweise ein Walzen- 
durchmesser von 700 mm. 




4- Verfahren nach Anspruch 1/2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem 
Reduziergerust (30) durch Vorprofillerung seiner Walzen (31) und durch Ruck- 
kopplung der einzustellenden Walzparameter mit dem nachfolgenden Walzwerk 
das gewOnschte Vorprofil bereits in der Stranggie&anlage exakt eingestellt wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
Einsatz mehrerer ReduziergerQste (30) mit dem letzten Walzenpaar (31) nur noch 
eine geringe Reduktion des Gussstrangs (12) mit hoher Madgenaulgkeit des ge- 
wQnschten Vorprofils bzw. Reduzlerstranges (12') durchgefuhrt wird. 



6. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verformung mit mindestens einem ReduziergerQst (30) in 

^^Strangfardenrichtung (13) hinter den Richttreibem (24) durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verformung mit mindestens einem zu einem Reduziergerust (30) modifizierten 
Richttreiber (30c) durchgefuhrt wird. 



8. Verfahren nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verformung mit mindestens einem ReduziergerQst (30) in Strangforderrichtung 
(1 3) vor den Richttreibem (24) durchgefQhrt wird. 
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9. Vorrichtung zur Erzeugung von Brammen in einer CSP-Stranggiedanlage (10) 
mit einer oszillierenden GieBi<oi<ilIe (11) und einer darunter nachgeordneten 
StrangfOfirung (20. 22, 23), in der der Gussstrang (12) aus der vertikalen Gleli- 
riclitung In die iiorizontale Walzrichtung gebogen und dabei durch einander paar- 
weise gegenOberliegende, mit definierter Anstelll<raft gegeneinander angestellte 
Treiberrolien (21. 24), die zu Segmenten zusammengefasst sein konnen, gestOtzt, 
gefordert und durcii mindestens ein Trelbenrollenpaar zu einer gegenOber dem 
Gusszustand veningerten DIcke als Vorprofil (12') verfonnt wird, wonach der end- 

^^klose Reduzierstrang (12') zu Brammen (12") geteilt und diese zu einem Aus- 
^^^gleichsofen (40) und dann zu einem Walzwerk gefQrdert werden, zur DurchfQh- 
rung des Verfalirens nacfi einem oder mehreren der vorliergelienden AnsprCiche 1 
bis 8, gekennzeichnet durch mindestens ein innerlialb der StranggieRanlage (10) 
im Bereich der Biege- bzw. Richttreiberrollen (24) angeordnetes ReduziergerOst 
(30). 

10. Vomclitung nacli Ansprucli 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Walzen- 
durclimesser des ReduziergerQstes (30) 600 bis 900 mm, vorzugsweise 700 mm 
betrSgt. 

^^^11. Vorrlclitung nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Walzen (31) des Reduziergerustes (30) profiiiert sind. 

12. Vorrichtung nach Anspmch 9. 10 oder 11, gekennzeichnet durch mindestens 
ein zusdtzliches ReduziergerOst (30a) in StSnderbauweise. 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, gekennzeichnet durch mindestens 
ein zusStzliches Reduziergerust (30b) in Hebelbauweise. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, gekennzeichnet durch mindestens 
einen zum ReduziergerQst (30c) umgebauten Richttreiber. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in das ReduziergerQst (30) eine DIckenregelung integriert 1st 
iund das ReduaergerQst (30) mit dem der Stranggielianlage (10) nachfolgenden 
Walzwerk zur Ruckkopplung der einzustellenden Walzparameter verbunden ist. 
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Zusammenfassung 



Stranggegossene Produkte (12) weisen bei ihrer Erzeugung in einer Giefikokille 
(11) einer CSP-Stranggiedanlage (10) in ihrem Gusszustand hdufig OberfiSctien- 
feliler wie Oszillationsmarken (17) und andere GefQgeinhomogenitSten auf. Beim 
anscliiieflenden Walzen der Bramme (12") zum Band kommt es iiaufig zu Fehlem 
in der Bandoberf^dche. welche das Band fQr hdherwertige Verwendungen un- 

•brauchbar machen. Um diese Fehler zu minimieren und dem Waizwerk eine 
Bramme (12") mit einem gewQnschten Vorprofil und mit einer oberfiachennahen 
verbesserten GefQgestruktur anzubieten, wird gemaU der Erfindung vorgeschla- 
gen, noch innerhalb der CSP-StranggieBanlage (10) im Bereich der Biege- bzw. 
Rlchttreiberrollen (24) ein Reduziergerust (30) anzuordnen. Mit diesem Reduzier- 
gerQst (30) wird der Gussstrang (12) nach seiner vollstandigen Durcherstarrung 
zeitlich frOh und bei noch hoher Temperatur mit hohem Energieeintrag gezielt so 
verformt, dass die Tiefe der in der Gussstrangoberfiache (16) vorhandenen Oszil- 
lationsmarken (17) reduziert wird und durch die Frelsetzung der bei dieser Verfor- 
mung in den Reduzierstrang (12') eingebrachten Energie eine VergrdHerung der 
feinkristallinen Randschicht (18) und in der nachfolgenden thenmischen Behand- 

•lung In einem Ausgleiclisofen (40) eine verstSrkte Rekristallisation mit einer Korn- 
verfeinerung in der umgeformten Randzone (19) der Bramme (12") erfolgt. 

(Zeichnung: Fig. 1) 



i 
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